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USB порт с персонального компьютера в среде Windows. В сочетании 
с системой автоматического управления и роботов применение данно-
го способа литья позволяет создать гибкое производство отливок. 
При этом технологический процесс разбивается на три уровня: 
мониторинг, управление и автоматизацию. Мониторинг позволяет 
оператору в реальном времени на компьютере видеть и контролиро-
вать численные значения параметров работы оборудования, отдельных 
или всех этапов техпроцесса, условий труда персонала и параметров 
окружающей среды, учета энергоносителей, других потребляемых ре-
сурсов, а также вывоз или выброс отходов. Управление осуществляет-
ся путем сравнения значения текущих параметров с имитационными 
моделями производственных процессов  цеха и корректировки усло-
вий производства для достижения выбранных оператором показателей 
(качество продукции, себестоимость, ресурсоемкость и т. п.), либо 
программа сама, в ограниченных пределах, выполняет действия, кор-
ректирующие условия производства. Автоматизация заключается в ком-
пьютерном анализе, дальнейшем принятии решения и коррекции процесса 
производства вплоть до полного исключения из него человека, а также в обес-
печении собственной надежности при выходе из строя одного из элемен-
тов любого устройства из сети. Подобные компьютеризированные 
системы ЛГМ-процесса по технологии Policast разработаны и внедрены 
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        Важнейшей задачей машиностроения в современных условиях 
является выпуск высококачественных изделий при одновременном 
повышении производительности труда, сокращении их металлоемко-
сти, энергоёмкости и трудоёмкости производства. 
        Этим требованиям в полной мере отвечают процессы пневмо-
ударной штамповки жидкостью и эластичной средой, отличающихся 
от традиционных методов штамповки значительной концентрацией 
энергии, высокими скоростями деформирования материала и давлени-
ем в зоне обработки, что положительно сказывается на качестве изго-
тавливаемых деталей особенно сложной конфигурации. 
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        В тоже время широкой реализации на практике технико-
экономических и положительных особенностей метода пневмоударной 
штамповки препятствует отсутствие научно обоснованных практиче-
ских рекомендаций относительно его способности обеспечивать необ-
ходимую точность при различных операциях формообразования. 
        Для достижения поставленной цели нами были решены следую-
щие задачи: определены наиболее эффективные схемы технологиче-
ских операций формообразования; разработан классификатор погреш-
ностей при пневмоударной штамповке с учётом характера их возник-
новения и степени влияния; экспериментально исследовано и установ-
лено влияние основных конструктивно-технологических факторов на 
точность пневмоударной штамповки; получены аналитические зави-
симости для расчёта необходимых размеров рабочих элементов штам-
пов обеспечивающих повышение точности при выполнении раздели-
тельных и формообразующих операций. 
         Проведенные экспериментальные исследования позволили уста-
новить, что точность деталей получаемых методом пневмоударной 
штамповки жидкостью и пластичной средой при выполнении раздели-
тельных и формообразующих операций находятся в пределах 7–10 
квалитета, что выше по сравнению с традиционными методами штам-
повки. 
        Также установлено, что доминирующее влияние на параметры 
точности штампуемых деталей оказывает износ рабочих элементов 
штампов, геометрические размеры и толщина штампуемого материала, 
прочностные и пластические характеристики, скорость нагружения, 
т. е. формообразования. 
       Получены аналитические зависимости для определения средних 
значений рассеивания размеров в зависимости от геометрических раз-
меров деталей и толщины материала. 
       Полученные результаты были использованы при внедрении мето-
да пневмоударной штамповки на ряде предприятий Украины, что по-
зволило уменьшить трудоёмкость изготовления деталей, металлоём-
кость оснастки, сократить время и затраты на технологическую подго-
товку производства новых изделий в условиях дискретно-
нестабильных программ выпуска изделий. 
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